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Abstract of DE1 954391 9 

The present invention relates to a rotor (1 ) and a 
process for producing a rotor for an electric motor 
with an armature (5) made up of a number of 
armature disl<s (2), with a number of armature 
grooves (10) which follow a bent path and 
obliquely relative to the longitudinal armature 
axis. The invention also concerns a form tool for 
producing a rotor of this type. According to the 
invention, two coaxial angle-offset cover layers 
(6, 7) similar in shape to the armature disks are 
provided on opposing end faces of the armature; 
the width of the cover layer ridges left between 
the grooves is greater than the width of the 
armature disk ridges and an insulating layer is 
formed on radial side faces of the bent armature 
grooves by injection around a three- 
dimensionally wound core (26) in each groove. 
The individual armature disk layers during the 
injection process are brought into contact with a 
support section which extends spatially obliquely 
relative to the shaft axis (19). 
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f Die vofliegende Erflndung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung eines Laufers fOr einen Bektromotor mit 
einer Welle, einem aus einer Anzahl von Ankerblechen 
zusammengesetzten Anker, mit einer Anzahl von Ankemu- 
ten, wobei die Ankemuten riumlich gekrOmmt und schrag 
zur Langsachse des Ankers verlaufen, wobei die Ankerble- 
che uber einen im Rahmen eines Kunststoffsprltzvorganges 
ausgebildeten Kernabschnitt mit der Welle starr verbunden 
werden. Femer bezieht sich die Erfindung auch auf ein 
Formwerkzeug zur Herstellung eines derartigen Laufers. 
ErfindungsgemaS werden gleichzeitig mit der Ausbildung 
des KemabschnHles an einander gegenuberiiegenden Stim- 
fiachen des Ankers zwel zuelnander koaxial und zueinander 
winkelversetzte Decklagen in einer den Ankerblechen ahnli- 
chen Gestait ausgebildet, derart. daS die Breite der zwi- 
schen den Nuten verbleibenden Stege der Decklagen breiter 
ist als die Breite der Stege der Ankerbleche, und daS an 
radialen Seitenflachen der gekrummten Ankernuten eine 
isolierende Lage durch Umspritzen eines in jeder Nut 
angeordneten raumlich gewundenen Kemes gebildet wird. 
derart, daS die radialen Seitenflachen der Ankemuten mit 
einer Kunststoffschicht ubeizogen sind. welche in die an den 
stimseitigen Endbereichen des Ankers gebildeten zueinan- 
der veraetzten Decklagen Qbergeht wobei die einzeinen 
Ankerblechlagen wihrend des Umsprltzens durch in Kontakt 
treten mit einem wenigstens an einem Nutkern ausgebilde- 
ten, raumlich schrig zur Wellenachse ... 
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Bescfareibung neben einer exakten Posidonierung der Ankerbleche 

relativ zur Motorwelle auch hinsichtlich einer wirkungs- 
Die vorliegende Erfindimg betrifft einen Ulufer fur voUen Isolation der Wicklungen in den schrfig veriau- 
einen Elektromotor mit einem aus einer Mehrzahl von fenden Ankemuten als problematisch. 
Ankerblechen gebildeten Anker, der eine Mehrzahl von 5 Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ei- 
Ankemuten zur Aufnahme elektrischen Wicklungsma- nen Ulufer fOr einen Elektromotor zu schaffen, bei wel- 
teriales aufweist und stimseitig, sowie in den Ankemu- chcm eine wirkungsvolle Isolation jedes einzelnen An- 
ten, mil einer isolierenden Lage versehen ist Femer kerbleches gegenflber den nachfolgend in die von dem 
betrifft die Erfindung cin Verfahren zur Hcrstellung ei- Anker gebildeten Ankemuten einzubringenden Anker- 
nes derartigen Uufers fur einen Elektromotor, bei wel- 10 wicklungen erreicht wird und ein Verfahren und ein 
chen im Rahmen eines Kunststoffspritzvorganges an Formwerkzeug zur Herstellung eines derartigen Lau- 
cinander gegenttberliegenden Stimfiachen des Ankers fers zu schaffen, bei welchem in einem Arbeitsgang eine 
zwei zueinander koaxiale Decklagen ausgebildet wer- Soli-Position jedes Ankerbleches relativ zur Motorwel- 
den, wobei die Breite von zwischen den Nuten gebilde- le m einem geringen Toleranzbereich festgelegt werden 
ten Stegenbreiter ist als die Breite der Stege der Anker- 15 kann. 

bleche. Die Erfindung betrifft zudem eine Vorrichtung Hinsichtlich des Herstellungsverfahrens wird diese 
zur Herstellung eines, wie oben angegeben, ausgestalte- Aufgabe erfindungsgemaB durch die kennzeichnenden 
ten Laufers fur einen Elektromotor, wobei die Vorrich- Merkmale des Patentanspruchs 1 geldst 
tung eine erste Formhiifte und eine zweite Formhaifte Hinsichtiich einer Vorrichtung zur Herstellung eines 
aufweist, welche gemeinsam in eine Schliefiposition 20 LSufers mit raumlich sdu-ag verlaufenden Ankemuten 
bringbar sind, zur Defimtion eines zur Aufnahme des wird die vorangehend genannte Aufgabe erflndungsge- 
Ankers vorgesehenen Formraumes. maB durch die kennzeichnenden Merkmale des Patent- 

Aus der DE 28 38 405 C3, von der die Erfindung aus- anspruchs 1 1 gelost 
geht, ist ein Verfahren zur Herstellung eines Laufers fur Hinsichtiich eines Laufers fur einen Elektromotor 
einen Elektromotor sowie eine GuBform zur DurchfQh- 25 wird die vorangehend genannte Aufgabe erfindungsge- 
rung dieses Verfahrens bekannt. Bei dem aus dieser maB durch die kennzeichnenden Merkmale gemaB Pa- 
Druckschrift bekannten herkammlichen LSufer veriau- tentanspruch 25 gelost 

fen die zur Aufnahme von Ankerwicklungsraaterial vor- Durch das erfindungsgemaBe Herstellungsverfahren 
gesehenen Ankemuten geradlinig parallel zur Langs- wird es auf vorteilhafte Weise moglich, in einem einzi- 
achse eines durch eine Anzahl von Ankerblechen gebil- 30 gen Arbeitsgang bei einem Anker mit schrSg verlaufen- 
deten und an einer Ankerwelle befestigten Ankers. An den Ankemuten die einzelnen Blechlagen des Ankers 
den Innenflachen der Ankemuten ist eine isolierende drehfest mit der Motorwelle zu verbinden und gleich- 
Schicht ausgebildet, welche mit zwei jeweils im stirnsei- zeitig an beiden Stiraflachen des Ankers zwei zueinan- * 
tigem Bereich des Ankers ausgebildeten Decklagen in der winkelversetzte isolierende Decklagen auszubilden, 
Verbmdungsteht 35 welche fiber cine im gleichen Arbeitsgang in den Anker- 

Aus EP-OS 02.43 875, aus DE-AS 21 43 542 sowie nuten ausgebildete Isolationsschicht miteinander ver- 
DE-AS 14 88 502 sind ebenfalls Verfahren und Form- bunden sind. 

werkzeuge zur Herstellung von Lftufem fOr Elektromo- Eine un Hinblick auf ein schonendes Entformen des 
toren bekannt, bei welchen die Innenflachen von paral- im Rahmen eines einzigen Kunststoffspritzvorganges 
lei zur Rotationsachse des Laufers verlaufenden Anker- 40 zusammengefugten Laufers vorteilhafte Ausfuhmngs- 
nuten mit einer Lage aus einem isolierenden Material form des Verfahrens ist dadurch gegeben, daB das Tren- 
versehensind. nen des Ankers von den Nuticeraen unter Einleitung 

Oblicherweise wird ein Anker zur Vermeidung von eines Drehmomentes in ein Ende der Motorwelle er- 
Wirbelstromen aus einer Anzahl von Ankerblechen ge- folgt Zur Einleitung des Drehmomentes in das entspre- 
bildet, welche aneinander gereiht auf eine Motorwelle 45 chende Ende der Motorwelle ist diese in vorteilh^er 
aufgesetzt sind. Diese Ankerbleche sind ublicherweise Weise mit einer Abflachung versehen, so daB die Motor- 
uber einen isolierenden Keraabschnitt mit der Motor- welle mit einem entsprechenden Gegenstuck drehfest in 
welle Starr verbunden. Um die Ausbildung dieses Kera- Eingriff bringbar ist 

abschnittes zu ermdglichen, sind die einzelnen Anker- Eine gem^B einem besonderen Aspekt der vorliegen- 
bleche mit einer zentralen Ausstanzung versehen, deren 50 den Erfindung besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform 
Innendurchmesser geringffigig grdBer ist als der AuBen- des Verfahrens ist dadurch gegeben, dafi der umspritzte 
durchmesser der Motorwelle. Bei einem Aufsetzen der Anker unter gleichzeitiger Drehung desselben von den 
Ankebleche auf die Motorwelle entsteht zwischen den Nuticeraen abgezogen bzw. abgestreift wfrd Dies wu-d 
Ankerblechen und der Motorwelle ein Zwischenraum, erfindungsgemaB durch eine Form moglich, bei welcher 
in welchen das zur Ausbildung des Keraabschnittesvor- 55 die einzelnen Nutkeme starr mit der entsprechenden 
gesehene Kunststoffmaterial im Rahmen eines Spritz- Formhaifte verbunden sind, wodurch eine besonders 
vorganges eingespritzt werden kann. hohe Positionsgenauigkeit der einzehien Nutkeme zu- 

Neben Lauferkonstmktionen mit parallel zur Wellen- einander erreichbar ist Die ziun Abziehen des Ankers 
achse verlaufenden Ankemuten sind Lauferkonstruk- von den Nutkeraen erforderliche Zugkraft kann in vor- 
tionen mit raumlich gekriimmten und schrag zur Wel- go. teilhafter Weise tiber die radiale AuBenflache des An- 
lenachse verlaufenden Ankemuten bekannt Derartige kers in diesen eingeleitet werden. Gemafl einer bevor- 
Lauferkonstruktionen zeichnen sich in vielen Anwen- zugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien Ver- 
dungsbereichen gegeniiber Lauferkonstmktionen mit fahrens wird die zum Abstreifen des Ankers von den 
parallel zur Wellenachse verlaufenden Ankemuten Nutkeraen erforderliche Kraft jedoch fiber einen an 
durch eine hdhere Lebensdauer und ein gfinstigeres 65 einer Stirnseite des Ankers aufgesetztenSt66el auf den 
elektromechanisches Betriebsverhalten aus. Anker Qbertragen. 

Die Massenfertigung derartiger, schrag verlaufende Alteraativ zu einem derartigen Abziehen bzw. Ab- 
Ankerauten aufweisender Laufer erweist sich jedoch streifen des Ankers von den raiunlichgewundenen Nut- 
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kemen ist es auch mdglich, die Nutkeme bei gleichzeiti- takt bringbar ist, derart. dafi jedes der Ankerbleche 
ger Drehung derselben relativ zur Motorwelle, aus dem nach Einlegen in den Formraum selbstt&dg die seiner 
Anker herauszuziehen. In vorteilhafter Weise wird da- Axialposition relativ zur Motorwelle entsprechende 
bei der umspritzte Anker fiber jene, in Zugrichtung wei- Winkelposition einnimmt 

sende Stirnflache abgestutzt Es ist jedoch auch mdgllch, 5 Vermittels einer derartigen Vorrichtung wird es auf 
beim Ausziehen der riumlich gewundenen Kerne aus iiberraschend einfache Weise moglich, im Rahmen eines 
dem Anker diesen ausschliefilich fiber seine Umfangsau- einzigen Kunststoffspritzvorganges die einzelnen An- 
Benflache abzustfitzen. kerbleche mit der Motorwelle in isolierender Weise f est 

Eine im Hinblick auf ein rasches Einlegen der einzel- zu verbinden and zugleich die einzelnen Ankerbleche 
nen Ankerbleche in die entsprechende Spritzform vor* 10 sowohl im Inneren der Ankemuten ais auch die Stimsei- 
teilhafte Ausffihrungsform des Verfahrens ist dadurch ten des Ankers zuverl&ssig mit einer Scfaicht aus Kunst- 
gegeben, daB ein Teil der Nutkeme in eine erste Rich- stoff zu versehen, so daB diese gegenOber den Wicklun- 
tung, und der verbleibende Teil der Nutkeme in eine genisoiiertsind 

entgegengesetzte Richtung aus dem umspritzten Anker Eine erfindungsgemaB besonders vorteilhafte Aus- 
herausgezogen wird. Bei einer derartigen Ausfuhrungs- 15 ffihrungsform der Vorrichtung ist dadurch gegeben, daB 
formdes Verfahrens wird es in vorteilhafter Weise m6g- der raumlich gewundene Anlageflachenabschnitt je- 
lich, nahezu keine in Axiahichtung des Ankers wirken- weils an zwei emander benachbarten Nutkemen ausge- 
den Druckkrafte in diesen einzuleiten, da die auf den , bildet ist, zur Positionierung der Ankerbleche relativ zur 
Anker wirkenden, gegensinnig gerichteten ZugkrSfte Motorwelle. Dadurch wird es auf vorteilhafte Weise 
sich gegenseitig kompensierea 20 mdgllch, eine auBerst exakte Positionierung der Anker- 

Eine besonders vorteilhafte Ausffihrungsform des blechezugewShrleisten. 
Verfahrens ist erfindungsgem^ dadurch gegeben, daB GemaB einem besonderen Aspekt der vorliegenden 
die Ankerbleche im Inneren der Spritzform relativ zur Erfindung erstreckt sich der vorstehend genannte Anla- 
Motorwelle feinpositioniert werden, wobei die exakte geflSchenabschnitt dabei entiang eines von dem jeweili- 
Wmkelposition der Ankerbleche relativ zur Motorwelle 25 gen Nutkem radial nach auBen vorstehenden Trennste- 
flber wenigstens eine Anschlagflache festgelegt wird, ges. Dieser Trennsteg weist in vorteilhafter Weise in 
welche mit einer radialen Spaltseitenwandung des An- seinem FuBbereich, d. h. im Obergangsbereich zwischen 
kers in Berfihrungskontakt tritt Durch ein derartiges einer radialen Seitenwandung des Steges und einem Zy- 
Vorgehen wird aufgnmd des relativ groBen Abstandes linderflachenabschnitt des Nutkemes, eine Auskehlung 
des Kontaktbereiches der Ankerbleche und der An- 30 auf. Dadurch wird es moglich, eine innere Kante des 
schlagfiache von der Motorwelle eine hohe Winkelposi- Spaltbereiches mit einem Wulstabschnitt aus Kunst- 
tionsgenauigkeit gewahrleistet Zudem tritt jene radiale stoffmaterial zu versehen, wodurch m vorteilhafter Wei- 
Spaltseitenwandung nicht mit den einzehien Wicklun- se eine etwaige Beschfidigung des Wicklungsdrahtes 
gen in Kontakt, so dafi eine Isolation c^eser Wandung beim Einbringen in die Ankemuten vermieden winL 
nicht zwingenderforderlich ist 35 Durch die Ausbildung einer derartigen Auskehlung 

In vorteilhafter Weise erfolgt die Feinpositionierung wird in vorteilhafter Weise auch die Kontaktflftche zwi- 
der Ankerbleche durch zwei, einander bezugiich der schen den einzelnen Ankerblechen und den Nutkernen 
Wellenachse der Motorwelle diametral gegenuberlie- vermindert, so daB insbesondere ggf. an den Ankerble- 
gende Anschlagfiachen. Dadurch wird eine besonders chen vorhandene Grate keinen EinfluB auf die Posi- 
exakte Positionierung der Ankerbleche moglich und zu- 40 tionsgenauigkeit der Ackerbleche relativ zur Motorwel- 
gleich ein ggf. zu einer geringen Unwucht fflhrender le nehmen kSnneiL 

ungleicher Materialauf trag auf den Anker vermieden. Eine im Hinblick auf eine besonders zuverlassige Ent- 

GemaB einem besonderen Aspekt der Erfindung wird nahme des fertiggesteilten L^ufers aus der Form vor- 
eme Vorrichtung zur Herstellung eines Laufers fur ei- teilhafte Ausffihrungsform der Vorrichtung ist dadurch 
nen Elektromotor mit einer Welle, einem aus einer An- 45 gegeben, daB eine Drehauswurfvorrichtung vorgesehen 
zahl yon Ankerblechen zusammengesetzten Anker mit ist zum Auswerfen des Ankers aus dem Formraum bei 
einer Anzahl von Ankemuten, wobei die Ankemuten glexchzeitiger aktiver Drehung des Ankers. Dadurch 
riumlich gekrfimmt und schrllg zur L^gsachse des An- wird m besonders gfinstiger Weise vermieden, daB der 
kers verlaufen und die Lamellen fiber einen im Rahmen Verbindungsabschnitt zwischen dem aus Ankerblechen 
eines Kunststo^pritzvorganges ausgebiideten Kemab- 50 zusammengesetzten Ankerpaket und der Motorwelle 
schnxtt rait der Motorwelle Starr verbunden sind, wobei uberlastet wird. In vorteilh^er Weise wu-d dadurch zu- 
die Vorrichtung eine erste Formhaifte und eine zweite dem gewahrleistet, daB die durch den Spritzvorgang 
Formhaifte au^eist, welche miteinander in SchlieBposi- f estgelegte Position der Ankerbleche relativ zur Motor- 
tion bringbar sind,zur Definition eines zur Aufnahme welle im Rahmen des Entformungsvorganges nicht ver- 
der Motorwelle und des Ankers vorgesehenen Form- 55 andert wird. Aufgnmd des dadurch moglich werdenden, 
raums, geschaffen, welche sich erfindungsgemiB da- besonders schonenden Entformens des Laufers wird es 
durch auszeichnet, daB die Vorrichtung eine der Anzahl mdglich, die Zyklusgeschwindigkeit zu steigem, da eine 
der Nuten entsprechende Zahl von raumlich gewunde- vollstSndige Abkfihlung des Ulufers nicht zwuigend er- 
nen Nutkemen aufweist, welche derart bemessen sind, forderlich ist 

daB zwischen den Kemen und Stegen der Ankerbleche 60 Eine vorteilhafte Ausffihrungsform der erfindungsge- 
jeweils em zum VerffiUen mit einem Kunststoffmaterial maBen Vorrichtung ist dadurch gegeben, daB die raum- 
vorgesehener Zwischenraum verblelbt, welcher mit ei- lich gewundenen Nutkeme mit einer Formhaifte ver- 
nem ersten und einem zweiten an den Stimseiten des bunden sind, und daB diese Formhaifte mit emem Aus- 
Ankers m der jeweiligen Formhaifte ausgebiideten wurfeylinderversehen ist, welcher koaxial zur Formadi- 
Decklagenformraum in Verbindung steht, wobei wenig- 65 se angeordnet bt und einen Aufnahmeabschnitt auf- 
stens emer der Nutkerne mit einer raumlich gekrumm- weist zur Aufnahme eines Endabschnitts der Motorwel- 
ten Anschlagflache versehen ist, welche mit einem Wan- le in zentrierter Weise, wobei der Auswurfzylinder mit 
dungsabschnitt jedes Ankerbleches in Berfihrungskon- einem Torsionsantrieb gekoppelt ist, zur zwangsweisen 
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Drehung des Auswurfeylinders w^rend des Auswer- oderzuwenigenthait 

fens, Bei einer derart ausgestalteten Form kdnnen die Eine weitere besonders vorteilhafte Ausgestaltung 

Ankcrbleche in gestapelter Weise, beispielsweise von der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist dadurch gege- 

einer Handhabungsvorrichtung in jene mit den Nutker- ben, daB in den Fonnraum zur Bildung der LSngenkom- 

nen versehene Foraihatfte eingesetzt werden, wobei die 5 pensationsdecklage eine Anzahl von Vorspriingen hin- 

einzelnen Ankerbleche im Rahmen des Einsetzens einragt zur Sichenmg einer Mindestschichtstarke der 

selbsttatig die erforderliche Position annehmen. Die Decklage. Die Vorspriinge weisen dabei in vorteiihafter 

Verwirklichung einer Drehauswurfvorriclitung erweist Weise einen kreisfdrmigen Querschnitt auf. In vorteil- 

sich bei einer derart ausgestalteten Vorrichtung als be- hafter Weise ist es auch mdgiich, diese Vorspriinge 

Bonders gilnstig. In vorteiihafter Weise ist dabei der 10 durch axial verschiebbare Zapfen auszubilden. welche 

Auswurfzylinder mit der Motorwelie drehf est in Eingriff derart auf das Ankerbled^)aket aufgesetzt werden kon- 

bringbar. nen, dafi dieses unter einer vorbestimmten Druckkraft 

Eine bevorzugte AusfQhrungsform der Erfindung ist zusammengepreBt wird. Durch die Erfassung der Vor- 

dadurch gegeben, daB im Inneren des Auswurf zylinders schubiSnge der entsprechenden Zapfen wird es mdgiich, 

eine Anschlagstange vorgesehen ist zur Festlegung der 15 die Gesamtlange des Ankerblechstapels festzustellen, 

axialen Position der Motorwelie in dem FormraunL In wodurch es femer mdgiich wird, unmittelbar nach Ent- 

vorteilhaf ter Weise wird die Position der Anschlagstan- formen der L&ufer eine entsprechende Selektion vorzu- 

ge relativ zu den Nutkemen wahrend des Entformungs- nehmen, 

vorganges nicht verSndert Die Position der Anschlag- Eine im Hinblick auf einen besonders vorteilhaften 

stange kann beispielsweise uber eine Feingewindeem- 20 Kunststoffeinspritzvorgang vorteilhafte Ausfuhrungs- 

richtung Oder Uber eine Differentialschraube justieit form der Vorrichtung ist dadurch gegeben, daB die Zu- 

werden. fuhr des Kunststoffmaterials in den Formraum auf der 

Eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform der Seite der UUigenkompensationsdecklage erfolgt Da- 

Vorrichtung ist dadurch gegeben, daB eine Anpreflein- durch wird es in besonders vorteiihafter Weise moglich, 

richtimg vorgesehen ist zum DrSngen der Motorwelie 25 zu Beginn des Einspritzvorganges die einzehien Anker- 

gegen die Anschlagstange. Dadurch wird auf einfache blechlagen durch den Druck des eingespritzten Kunst- 

Weise gewShrleistet, daB die Motorwelie stets mit einer stoffinateriales aneinanderzupressen. Zudem ergibt sich 

vorbestimmten AnpreBkraft gegen die Anschlagstange eine besonders vorteilhafte Ausbreitung des Kunststof f- 

gedrangt wird materials in den Formraum. Die Menge des einzusprit- 

Eine weitere besonders vorteilhafte Ausfuhrungs- 30 zendenKunststoffmaterialskaimin vorteiihafter Weise' 

form der Vorrichtung ist dadurch gegeben, daB der zur ebenfalls unter Berucksichtigung der Gesamtlange des 

Aufnahme des Ankers vorgesehene zylindrische Form- Ankerblechstapels, welche beispielsweise Ober die vor- 

raum aus einer Anzahl von Formsegmenten gebildet ist, angehend genannten Zapfen ermittelbar ist. festgelegt 

wobei die Formsegmente reladv zur Formachse in ra- werden. 

dialer Richtung bewegbar sind Dadurch wird es in vor- 35 Eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform des 

teilhafter Weise mdgiich, eine etwaige Beschadigung Auswurfzylinders ist dadurch gegeben, daB dieser mit 

des den Zylinderraum defmierenden Formabschnitts einer Anzahl Vorspriinge, welche die stimseitige Deck- 

beim Einsetzen der Ankerbleche zu vermeiden. Zudem lage durchsetzen. versehen ist und Uber diese Vorsprun- 

wird die von der Auswurfvorrichtung zu erbringende ge mit dem entsprechenden stimseitigen Ankerblech in 

Auswurfkraft vermindert, da der fertiggestellte Anker 40 Beruhrungskontakt steht Dadurch wird es auf beson- 

nicht durch die in enger Passung anliegende zylindrische ders vorteilhafte Weise moglich, die von dem Auswurf- 

Formwandung bewegt werden muB. Zudem wird diese zylinder zu ubertragende Druckkraft nicht uber das 

Formwandung vor QbermaBigem VerschleiB bewahrt Kunststoff material zu ttbertragen, sondem diese direkt 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der er- in den Ankerblechstapel einzuieitea 

fmdungsgemaBen Vorrichtung sind in der der Anschlag- 45 GemSB einem besonderen Aspekt der vorUegenden 

stange zugeordneten ersten Formhalfte eine Anzahl Erfmdung ist zusatzHch zu den an dem Auswurfejdmder 

Anschlagvorsprunge angeordnet, derart, daB die Posi- vorgesehenen Vorspriingen eine Anzahl von Femposi- 

tionierung des an der Anschlagstange anliegenden En- tioniervorsprungen vorgesehen, wetehe mit der ersten 

des der Motorwelie relativ zu jenem, diesem Ende zuge- Formhalfte starr verbunden und ebenfaUs mit dem ent- 

wandten Ankerblech uber die mit dem Ankerblech in 50 sprechenden stimseitigen Ankerblech in Beruhrungs- 

Beruhrungskontakt tretenden Vorspriinge und die mit kontakt bringbar sind 

der Motorwelie in Beriihrungskontakt tretende An- GemaB einem besonderen Aspekt der vorhegenden 

schlagstange erfolgt Dadurch wird auf konstruktiv be- Erfindung durchsetzen jene Feinpositioniervorspriinge 

sonders gOnstige Weise eine prazise Positionierung des die entsprechende stimseitige Decklage im Bereich der 

Ankers relativ zur MotorweUe gewahrieistet 55 Schaftabschnitte der Ankerstege. Die AuBengeomeme 

Eine weitere im Hinblick auf eine besonders hohe der Feinpositioniervorspriinge 1st derart festgelegt. daB 

EndmaBgenauigkeit des LSufers vorteilhafte AusfQh- sich diese zu ihrem Anlagebereich an dem entsprechen- 

rungsform der Erfindung ist dadurch gegeben, daB der den Ankerblech hin verjiingen. Insbesondere sukI die 

in der zweiten Formhalfte vorgesehenen Decklagen- Fempositioniervorsprilnge derart ausgebildet. daB sich 

formabschnitt einen Ankeriangenkompensationsraum eo deren radiale Seitenwandungen im wesenthchen paral- 

bUdet zur Kompensation der Lange des Anker-Blech- lei zu dem angrenzenden Wandungsabschmtt der be- 

stapels vermittels der Schichtdicke der Decklage. Da- nachbarten Ankemuten erstrecken. Dadurch wird es 
durch wird es auf Qberraschend einfache Weise mdgiich, auf besonders vorteilhafte Weise mdgiich. den Arker 

etwaige Schwankungen der Gesamtlange des Anker- von den Feinpositioniervorspriingen abzuheben, ohne 

blechstapels auszugleichen. Derartige Langenschwan- 65 dabei das die Feinpositioniervorspriinge umgebende 
kungen ergeben sich zum einen durch Schwankungen in Kunststoffmaterial QbermaBig zu deformieren. Die Aus- 
der Blechdicke der einzehien Ankerbleche oder auch gestaltung der Positioniervorspriingc rait paraUelo- 
dann, wenn der Ankerblechstapel ein Ankerblech zuviel grammartig geneigten SeitenflSchen bietet erne nodi 
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grdBere Kontaktfiadie der Ankerbleche mit den Fein- 
positioniervorsprQngen als diese mit lediglich konisch 
verjungten Feinpositioniervorsprungen erreichbar ist 

Eine gemaB einem alteraativen Erfindungsgedanken 
besonders vorteilhafte Ausflihnmgsform einer Vorrich- 
tung zur Hersteilung eines Liufers ffir einen Elektromo- 
tor mit einer Welle, einem aus einer Anzahl von Anker- 
blechen zusanmiengesetzten Anker mit einer Anzahl 
von Nuten, wobei die Nuten r&umlich gekrOmmt schrig 
zur Langsachse des Ankers verlaufen, und die Ankerble- 
che dber einen im Rahmen des Kunststoffspritzvorgan- 
ges ausgebildeten Kemabschmtt mit der MotorweUe 
Starr verbunden sind, wobei die Vorrichtung eine erste 
Formhaifte und eine zweite FormhSlfte aufweist, welche 
gemeinsam in eine SchlieBposition bringbar sind, zur 
Definition eines zur Aufnahme der Motorwelle und des 
Ankers vorgesehenen Formraums, ist dadurch gegeben, 
daB die Vorrichtung eine der Anzahl der Nuten entspre- 
chende Zahl von r&umiich gewundenen Nutkemen auf- 
weist, weiche derart bemessen sind, daB zwischen den 
Nut-Kemen und Stegen der Ankerbleche jeweils ein 
zum Verf tillen mit einem Kunststoff material vorgesehe- 
ner Zwischenraum verbleibt, welcher mit einer an bei- 
den Stirnfiachen des Ankers in der jeweiligen Formhaif- 
te ausgebildeten Decklagenformraum in Verbindung 
steht, wobei jeder Nutkem als zweiteiliger Nutkem aus- 
gebildet ist, derart, daB die beiden Nutkemhaiften uber 
eine im wesentlichen radial zur L^gsachse des Ankers 
veriaufende Trennflache voneinander getrennt sind, wo- 
bei sich jede dabei entsprechend gebildete Nutkemhalf- 
te von ihrem FuBbereich zu ihrem Kopfbereich hin im 
wesentlichen konisch verjOngt Bei einer derartigen 
zweiteiligen AusfQhnmgsform jedes Nutkems werden 
beide Nutkemhfilften in entsprechend gegengerichtete 
Richtungen aus der rAumlich gekrOnunten Ankemut 
herausgezogen. Bei emer derartigen zweiteiligen Aus- 
gestaituDg jedes Nutkems wird gemaS einem weiteren 
Erfindungsgedanken der zwischen den einzelnen An- 
kerstegen definierte Spaitbereich von einem raumlich 
gekriimmt verlaufenden Formkfirper durchsetzt, wel- 
cher separat von den Nutkemen ausgebildet ist Diese 
entsprechenden Formkdrper sind in vorteilhafter Weise 
radial zur LiUigsachse des Laufers nach aiiBen von den 
Nutkemen abhebbar und insbesondere an entsprechen- 
den Segmenten mit Hohlzylinderwandungsabschnitten 
ausgebildet Die vorangehend beschriebene Ausfuh- 
mngsform einer- Vorrichtung mit jeweils zweiteiligen 
Nutkemen eignet sich insbesondere bei relativ kurzbau- 
enden Ankem bzw. kann zur Hersteilung von Ankem 
verwendet werden, deren Ankerauten nur relativ 
schwach geneigt sind Bei einem derartigen zweiteiligen 
Nutkern kann im FuBbereich desselben noch ein kurzer 
Abschnitt eines radialen Oberstandes ausgebildet wer- 
den, zur Formung des stimseitigen Anfangsabschnittes 
des Spaltbereiches zwischen den Ankerstegen. 

Weitere Einzelheiten der Erfmdung ergeben sich aus 
der nachfoigenden Beschreibung einer bevorzugten 
Ausftihningsform der ErHndung in Verbmdung mit der 
Zeichnung: £s zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Laufers fur 
einen Elektromotor mit r&umlich gekrOmmt verlauf en- 
den Ankemuten, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf ein Ankerblech, wie es bei 
einem Anker gem. Fig. 1 Anwendung findet. 

Fig. 3 einen Ausschnitt eines LSngsschnittes durch ein 
Formwerkzeug gemiB der Erfindung, 

Fig. 4 eine vereinfachte Darstellung eines Quer- 
schnitts durch emen zylindrischen Formabschnitt der 



Form nach Fig. 3, 

Fig. 5 eine Prinzipskizze zur Verdeutlichung des In- 
kontakttretens eines Nutkemes mit einem Abschnitt ei- 
nes Ankerbleches, 
5 Fig, 6 eine Prinzipskizze zur ErlSuterung, wie ein An- 
kerblech in der Form positioniert wird. 

Fig. 7 eine vereinfachte Darstellung eines zweiteilig 
ausgefOhrten Nutkemes. 
Bei jenem in Fig, 1 dargestellten Uufer ist eine An- 

10 zahl von Ankerblechen 2 auf einer Motorwelle 3 ange- 
ordnet Die Motorwelle 3 ist an einem Ende mit einer 
Abflachung 4 versehen, Qber welche bei einem Ausbrin- 
gen des Laufers 1 aus einem beispielsweise in Fig. 3 
dargestellten Formwerkzeug ein Drehmoment in die 

15 Motorwelle 3 eingeleitet werden kann. 

Die auf der Motorwelle 3 angeordneten Ankerbleche 
2 bilden in ihrer Gesamtheit einen Anker 5, welcher 
liber ein Kunststoffmaterial drehfest mit der Motorwel- 
le 3 verbunden ist An den beiden Stimseiten des Ankers 

20 5 ist jeweils eine Decklage 6, 7 aus Kunststoffmaterial 
ausgebildet Die beiden Decklagen 6 und 7 weisen im 
wesentlichen die gleiche Gestalt auf wie jene Ankerble- 
che Z Beide Deddagen 6 und 7 weisen eine Anzahl von 
Schaftabschnitten 8 auf, welche hinsichtlich ihrer Breite 

25 um ca. 0,4— 0,8 nun groBer bemessen sind als die ent- 
sprechenden Schaftabschnitte der Ankerbleche 2. Die 
Innenwandurig der schrSg zur Lauferachse 9 verlaufen- 
den Ankemuten 10 besteht aus einer Kunststoffschicht, 
welche einstfiddg mit den Decklagen 6 und 7 ausgebil- 

30 det ist Die Decklagen 6 und 7, eine die Wandung der 
Ankemut 10 bildende Schicht 11 so wie ein hier nicht 
dargestellter Keraabschnitt zur Befestigung der Anker- 
bleche 2 auf der Motorwelle 3 werden im Rahmen eines 
einzigen Kunststoffspritzvorganges erzeugt, so dafi der 

35 lilufer 1 als ferdges WerkstGck dem Formwerkzeug 
entnommen werden kann. 

In der Darstellung von Fig. 1 ist auf der im folgenden 
als vordere Decklage bezeichneten Decklage 6 eine An- 
zahl von Ausspamngen 12 erkennbar, welche die Deck- 

40 lage 6 voilst^dig durchsetzen. Ahnliche Aussparungen 
sind auch in der Decklage 7 ausgebildet Die Aussparun- 
gen 12 werden von entsprechenden Positioniervor- 
sprOngen gebildet, auf welchen das stimseidg erste An- 
kerblech 2 nach Einlegen in das Formwerkzeug auf sitzt 

45 Ober diese Posidoniervorsprunge wird zum einen die 
Dicke der Decklage 6 als auch die Axialposition des 
Ankerbleches 2 relativ zur Motorwelle 3 festgelegt Die 
Motorwelle 3 weist eine als Anschiagflache 13 wirksame 
Sdrnfl&che auf, Uber welche die Axialposidon der Mo- 

50 torwelle 3 in dem Formwerkzeug festgelegt wird. 

^e ebenfalls aus der Darstellung nach Fig. 1 hervor- 
geht, sind die Ankerbleche 2 mit Ausnahme der von 
ihnen beschriebenen ZylinderauBenflSche und eines im 
folgenden noch nfiher beschriebenen Bereiches voU- 

55 standig von einem isolierenden Kunststoffmaterial um- 
geben. Mit Ausnahme von zwei Spaltbereichen 14, die 
sich zwischen zwei Ankerstegen 15 erstrecken, sind 
auch die die Spaltbereiche 14 definierenden Wandungs- 
abschnitte von einem isolierenden Kunststoffmaterial 

60 aberdeckt Dadurch wird es auf vorteilhafte Weise m6g- 
lich« eine etwaige Beschadigung des In die Ankemuten 
10 einzubringenden Wicklungsdrahtes zu verhindem. 

In der Darstellung gemiB Fig. 2 ist ein bei dem Liufer 
nach Fig. I verwendetes Ankerblech 2 dargestellt Das 

65 Ankerblech 2 umfaBt 8 Ankerstege 15, welche eine Je- 
wells' im wesentlichen T-f5rmige Gestalt aufwdsen. 
Zwischen zwei Ankerstegen 15 wird der Spaitbereich 14 
gebildet Jedes der Ankerbleche 2 ist mit einer zentralen 
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Ausstanzung 16 versehen, fiber welche das jeweilige wegt Dadurch wird es moglich, die einzelnen Formseg- 

Ankerblech 2 auf die in Fig. 1 dargestellte Motorweile mente unter geringstem VerschleiB an die einzelnen An- 

aufgesetzt ist Im Inneren der zentralen Ausstanzung 16 kerbleche heranzuf ahren. 

ist eine Anzahl von Mitnehmerabschnitten 16' ausgebil- In F^g. 5 sind ein Abschnitt eines raumlich gekrumm- 

det, welche der besseren Obertragung eines Drehmo- s ten Nutkemes 26 sowie ein diesem Nutkem zugeordne- 

mentes zwischen dem Ankerblech 2 and der Motorwel- ter Ankersteg 15 dargestellt Diese beiden Elemente 

le 3 dienen. Die m Fig. 1 dargestellte Motorweile 3 ist im sind nur zum Zwecke der Erlauterung raumlich vonein- 

Bereich des Ankers 5 aufgerauht bzw. gerandelt, so daB ander entf emt dargestellt Jcder der raumlich gekriimm- 

sicfa eine besonders gute Haftung eines Kunststoffmate- ten Nutkeme 26 ist hinsichtlich seiner AuBengeometrie 

rials auf der Motorweile 3 ergibt Die Ausstanzung 16 lo derart bemessen, daB zu dem angrenzenden Ankersteg 

weist einen Innendurchmesser auf, welcher um ein be- 15 ein Zwischenraum verbleibt Jeder der Nutkerne 26 

stimmtes MaB grdBer ist ais der AuBendurchmesser der ist auf seiner nach auBen weisenden Seitenfl^che mit 

Motorweile 3. Der zwischen dem Ankerblech 2 und der einem sich in Langsrichtung des Nutkemes erstrecken- 

Motorwelle 3 gebildete Zwischenraum ist bei dem f ertig den Trennsteg 27 versehen. Die Breite dieses Trennste- 

zusammengebauten ULufer mit einem Kunststoffmate- is ges 27 ist kleiner als die Spaltweite des in Fig. 1 durch 

liai verfQUt das Bezugszeichen 14 gekemizeichneten Spaltbereiches. 

Die in Fig. 2 dargestellten Ankerbleche werden ge- Lediglich bei emigen Nutkemen 26 ist der Trennsteg 27 

meinsam mit der in Fig. 1 dargestellten Motorweile 3 in derart ausgebildet, daB dieser mit einer Flanke des An- 

ein Formwerkzeug (Fig. 3) eingesetzt Das in Fig. 3 dar- kersteges 15 in Kontakt treten kann. Dieser Kontaktbe- 

gestellte Formwerkzeug besteht aus einer ersten Form- 20 reich ist in den Fig. 5 und 6 mit dem Bezugszeichen 28 

haifte 17 und einer zweiten Formhalfte 18. An der ersten gekennzeichnet Uber diesen Kontaktbereich werden 

Formhalfte 17 ist eine Anzahl radial zur Formachse 19 die einzelnen Ankerbleche 2 reladv zur Motorweile 3 

bewegbarer Formsegmente 20 angebracht Die eigentli- selbsttatig in dem Formraum 22 zentriert Gemafl der 

che Gestalt dieser Segmente 20 kann aus Fig. 4 ersehen Darstellung in Fig. 5 ist der Trennsteg 27 mit einer Aus- 

werden. 25 kehlung 29 versehen, durch welche es moglich wird. 

Die erste Formhalfte 17 ist mit einer Auswurf einrich- auch an einer nach innen weisenden Kante des Spaltbe- 

tung 21 versehen, welche bei der hier dargestellten Aus- reiches 14 einen Wulst aus Kunststoffmaterial auszubil- 

fuhrungsform einen Hohlzylmderzapfen umfaBt Die den, wodurch ein wirkungsvoUer Schutz der jeweiligen 

Auswurfeinrichtungragt mit einem stimseitigenEndab- Ankerwicklungen gewahrleistet wird Wie in Fig. 6 

schnitt in den von der ersten und zweiten Formhalfte 17 30 deutlich dargestellt ist, wird das jeweilige Ankerblech 2 

und 18 sowie den Formsegmenten 20 begrenzten Form- durch zwei Nutkeme 26 positioniert Durch den Kon- 

raum hinein. An diesem stimseitigen Ende ist eine An- taktbereich 28 wird in erster Linie die Winkelposition 

zahl von Vorsprfingen ausgebildet, welche fur die Bil- des Ankerbleches 2 relativ zur Motorweile 3 festgelegt 

dung der in Fig. 1 dargestellten Aussparungen 12 ver- Die Radialposition des Ankerbleches 2 relativ zur Mo- 

antwortlich sind. Ober diese VorsprOnge steht die Aus- 35 torwelle 3 wird primer durch die Formsegmente 20 fest- 

wurfeinrichtung 21 unmittelbar in Beruhrungskontakt gelegt 

mit emem am stimseitigen Ende des Laufers angeordne- Die Herstellimg eines Laufers ffir einen Elektromotor 

ten Ankerblech 2 (in Fig. 3 nicht dargestellt). Die Aus- in der erfmdungsgemaBen Weise soil nachfolgend an- 

wurfeinrichtung 21 steht fiber die Abflachung 4 mit der hand einer Funktionsbeschreibung einer Vorrichtung, 

Motorweile 3 drehfest in Eingriff. Beim Auswerfen des 40 die im wesentlichen der in Fig. 3 dargestellten Vorrich- 

fertiggestelhen Laufers aus dem Formwerkzeug wird timg entspricht, erfolgen. 

fiber ie Auswurfeinrichtung 21 der Anker 5 (hier nicht Ein in einer Spritzmaschine angeordnetes, aus einer 
dargestellt) durch Drehen und gleichzeitiges axiales ersten und emer zweiten Formhalfte 17, 18 bestehendes 
Verschieben ausgeworfen. Im Inneren des Hohlzylin- Formwerkzeug wird in eine Offenstellung gebracht, in 
derzapfens der Auswurfeinrichtung 21 ist eine An- 45 welcher der von den beiden Formh^ften umschlossene 
schlagstange 23 angeordnet, fiber welche die Axialposi- Formraum 22 von auBen zuganglich ist Im Inneren der 
tion der Motorweile 3 im Inneren des Formwerkzeuges ersten Formhfilfte 17 befinden sidi acht raumlich ge- 
eingestellt werden kana wundene Ankemutkeme 26, welche Starr mit der ersten 
Die Motorweile 3 wird dabei fiber eine in der zweiten Formhalfte 17 verbunden sind. In diese erste Formhalfte 
Formhalfte 18 angeordnete Druckstange 24 gegen die 50 17 wird nunmehr eine bestinunte Anzahl Ankerbleche 2 
Anschlagstange 23 gedrangt eingelegt Die einzeken Ankerbleche 2 bewegen sich 
Um die in den Formraum 22 einzulegenden Ankerble- dabei entlang des zwischen den Nutkemen verbleiben- 
che 2 mit einer vorbesdmmten Dmckkraft gegen die den Zwischenraimies. An jedem Nutkem 26 ist jeweils 
Auswurfeinrichtung 21 zu drangen, ist ein Druckstem- ein Trennsteg 27 ausgebildet An zwei einander bezug- 
pel 25 vorgesehen. Ober diesen Dmckstempel 25 kann 55 lich der Formachse diametral gegenuberliegenden 
m vorteilhafter Weise die effektive Lange des von den Trennstegen 27 ist em Kontaktbereich 28 ausgebildet, 
Ankerblechen 2 gebiWeten Blechpaketes ermittelt wer- welcher mit den einzelnen Ankerblechen 2 in Berfih- 
den. rungskontakt tritt Ober diesen gemeinsam mit dem 
Im Inneren des Formraums 22 befmdet sich eine der Nudcem 26 riumlich gekrfinunt verlaufenden Kontakt- 
Anzahl der Ankemuten entsprechende Anzahl von eo bereich 28 wird die der jeweiligen Axialposition des 
raumlich gewundenen Nutkemen (hier nicht darge- Ankerbleches entsprediende Winkelposition dieses 
stellt). Diese raumlich gekrfimmten Nutkeme sind bei Bleches festgelegt Nach Einlegen aller Ankerbledie 2 
dieser Ausffihrungsform mit der ersten Formhalfte 17 in den in der ersten Formhalfte 17 gebildeten Formraum 
Starr verbunden. 22 wird eine Motorweile 3 in einen in der ersten Form- 
Die in Fig. 4 dargestellten Formsegmente 20 defmie- es halfte 17 ausgebildeten Aufnahmeabschnitt eingesteckt 
ren den zylindrischen Wandungsabschnitt des Form- Es ist auch mSglich, die einzelnen Ankerbleche 2 ge- 
raums 22. Diese Formsegmente 20 werden vermittels meinsam mit der Motorweile 3 in die erste Formhalfte 
eines Kegeknechanismus radial zur Formachse 19 be- 17 einzuffihren. Die Motorweile 3 ist nach Einstecken in 
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die erste Formhalfte 17 mit einer Auswurf einrichtung 21 Herausschiebens des Ankers 5 aus dem Formraum 22 

drehfest verbundea Nach Einffihren aller Ankerbleche wird durch die zwangsweise Koppelung der Motorweile 

2 und der Motorweile 3 wird das Formwerk2eug durch 3 mit der Auswurfeinriditung 21 gewahrleistet, daB die 
Aneinanderfahren der ersten und zweiten Formhaiften Position der Motorweile 3 relativ zu den Ankerblechen 
17 und 18 geschlossen. Hierbei dringt eine in der zwei- 5 2 sich nicht Sndert 

ten Formhalfte 18 angeordnete Druckstange die Motor- Sobald der umspritzte Anker 5 von den raumlich ge- 

welle 3 gegen eine in der Auswurfeinrichtung 21 ange- wundenen Kemen 26 abgeschoben ist, wird dieser von 
ordnete Anschlagstange 23. Zugleich werden acht einer Handhabungseinrichtung ergriffen und in ein 

Formsegmente20,welchedenzylindrischenWanduiigs- Transportmagazm eingesteckL Nun mehr werden er- 
abschnittdesFormraums22bilden,inradialerRichtung 10 neut eine entsprechendeAnzahl Ankerbleche 2 und eine 
zur Motorweile 3 hin bewegt Die Fonnsegmente 20 Motorweile 3 in die erste Formhalfte 17 eingefuhrt Die 

treten dabei m PreBkontakt mit den Umfangswandun- Ankerbleche 2 und die Motorweile 3 nehmen selbsttttig 

gen der einzekien Ankerbleche. Die einzelnen Anker- ihre vorgeschriebene Position ein und der Fonn- 
bleche 2 werden dadurch hinsichtlich ihrer Axialposition SchlieBvorgang und Spritzvorgang beginnen von neu- 

relativ zur Motorweile 3 positioniertAnschlieBend wird 15 em. 

ein in der zweiten Formhalfte 18 axial bewegbar ange- Gemafi der Darstellung in Fig, 7 wird ein raumlich 

ordneter Druckstempel 25 in den Formraum 22 einge- gewundener Nutkem 26' geschaffen, welcher aus einer 

fahren, so daB die einzelnen Ankerbleche gegenein- ersten Kemhalfte 26a und einer zweiten Kemhalfte 26b 

andergepreBt werden. Die gesamte in dem Formraum besteht Beide Kemhalften 26a und 26b stehen fiber eine 

22 angeordnete Packung von Ankerblechen 2 wird da- 20 Trennfiache k nutcinander m Berflhrungskontakt Die 

bei gegen Vorsprfinge gedrSngt, welche an einem in TrennflachekveriauftderartzwischendenbeidenFuB- 

dem Formraum 22 hineinragenden stimseitigen Ende flachen der Kemhalften 26a und 26b, daB im Spitzenbe- 

der Auswurfeinrichtung 21 angeordnet smd, oder wel- reich der jeweiligen Kemhalfte noch eine Kemdicke 

che unmittelbar an dem m den Formraum 22 weisenden von mindestens 1,5 mm vorhanden ist GemaB einem 

Wandungsabschnitt der ersten Formhalfte ausgebildet 25 besonderen Aspekt der vorliegenden Erfmdung k6nnen 

sind Ober diese Vorsprunge und die in der Auswurf ein- an beiden Kernhalften zwei radiale Oberstande 27' aus- 

richtung 21 angeordnete Anschlagstange 23 wird die gebildet werden, uber welche ein jeweiligerstimseitiger 

Axialposition der Ankerbleche 2 relativ zur Motorweile , Anf angsbereich des Spaltbereiches des Ankers zumin- 

3 festgelegt AnschlieBend wird die zwischen den beiden dest teilweise mitgestaltet wird Es ist auch moglich, auf 
Formhaiften wirksameSchlieBkrafterhohtwodurch der 30 die Ausbildung dieser radialen Oberstande 27' zu ver- 
AnpreBdruck der Fonnsegmente 20 gegen die Anker- zichten und die Ausformung des Spaltbereiches des An- 
blechpackung noch weiter ansteigt Die ersten beiden kersausschlicBUchflberraumlichgewundene Vorsprun- 
Formhaiftenl7undl8bildenandenb«denStimseiten- ge vorzunehmen, welche an insbesondere radial zur 
bereichen des Ankers jeweils zwei Decklagenformrau- Lauferachse bewegbaren Formsegmenten angebracht 
me, welche mit Zwischenraumen in Fluidverbindung 35 und fiber eine Kontaktfiache auf beide Kemhalften ab- 
stehen, die zwischen den raumlich gewundenen Nutker- senkbar sind Der Veriauf der Trennebene k zwischen 
nen 26 und den Ankerblechen 2 gebildet werden. Die den beiden Kemhalften kann je nach Lange der Anker- 
Dicke einer der Auswurfemrichtung 21 zugewandten nuten derart festgelegt werden, daB der Spitzenab- 
Decklage 6 wird liber die in der ersten Formhalfte vor- schnitt der jeweiligen Kemhalfte noch eine relativ hohe 
gesehenen Vorsprfinge auf einen konstanten Wert fest- 40 Dicke aufweist 

gelegt Die Dicke der durch die zweite Formhalfte 18 Obgleich ein Laufer mit schrag zur Lauferachse ver- 

ausgebildeten Decklage ist von der Gesamtlange der laufenden Ankemuten einen letztlich hinterschnittenen 

Ankerblechpackung abhangig. In diese zweite, hinsicht- Kdrper darstellt, wird es gemaB der vorliegenden Erfm- 

lich ihrer Dicke variable Decklage 7 mfindet ein Ein- dung mdglich, bei einem derartigen Laufer in emem 

spritzkanaL Ober diesen Einspritzkanal wird nunmehr 45 Arbeitsgang die einzelnen Ankerbleche positionsgenau 

ein erhitztes Kunststoffmaterial in den Formraum 22 anzuordnen und im Inneren der raumlich gekriimmt 

eingebracht Das erfaitzte Kunststoffmaterial fOUt zu- ' verlaufenden Ankemuten eine Beschichtung von kon- 

nachst die von der zweiten Formhalfte 18 umgrenzte stanter Dicke zu erzeugen, welche fiber zwei stimseitig 

Decklage 7 aus und dringt dann sowohl fiber die zwi- an dem Anker ausgebildete,zueinMiderversetzteD^- 

schen den einzelnen raumlich gewundenen Nutkeraen 50 lagen sicher an dem Anker befesdgt ist Auf em Ober- 

26 und den Ankerblechen 2 verbleibenden Zwischen- drehen des gesaraten Ankers sowie auf das Efailegen 

raume als auch durch den zwischen den Ankerblechen einer isolierenden Folic in die einzehien Ankemuten 

und der Motorweile 3 beschriebenen Zwischenraum zu kann nunmehr in vorteilhafter Weise verzichtet werden. 

der gegeniiberliegenden Decklage 6 vor. AnschlieBend Die vorliegende Erfindung ist nicht auf das vorange- 

wird der Einspritzdmck noch weiter erhoht und auf ei- 55 hend eriauterte Ausffihrungsbeispiel beschrankt Bei- 

nem vorbestimmten Druckpegel gehalten. Nunmehr spielsweise ist es auch m6glich, auf das Einlegen emer 

werden die erste Formhalfte 17 und die zweite Form- separaten Motorweile in das Formwerkzeug zu verzich- 

haifte 18 sowie die Fonnsegmente 20 durch ein Kuhl- ten und entsprechende Wellenabschnitte oder Lage- 

mittel abgekOhlt Nach Erkalten des Kunststoffmateri- rungsabschnitte ebenfalls aus dem Kunststoffmaterial 

als wird die zweite Formhalfte 18 von der Motorweile 3 eo auszubildea Es ist auch moglidi, durch Verwendung 

abgezogen, so daB die zweite Decklage 7 nach auBen eines in dem Formraum zentralangeordneten.vorzugs- 

hm freiliegt Gleichzeitig bewegen sich die einzebien weise zylindrischen Kernes einen Anker zu schaffen, 

Fonnsegmente 20 radial nach auBen und heben dabei welcher erst nachtraglidi beispielsweise unter PreBatz 

von der Umfangswandung des Ankers ab. Nunmehr auf eine entsprechende Welle aufgepreBt werden kann. 

wird die Auswurfeinrichtung 21 betatigt Diese schiebt 65 

unter gleichzeitiger Drehung den in seinem Innenbe- Bezugszeichenliste 
reich vollstandig mit Kunststoffmaterial umspritzten 

Anker aus dem Fornuuum 22 heraus. Wahrend dieses Laufer 1 
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Ankerblech2 
MotorwelleS 
Abflachung4 
Anker 5 

Decklage6,7 5 

SchaftabschnittS 

Lauferachse9 

Ankernuten 10 

Schichtll 

Ausspaningen 12 lo 
Anschiagfl^che 13 
Spaltbereich 14 
Ajikerstege 15 
Zentrale Ausstanzung 16 

Mitnehmerabschnitt 16' 15 
Erste Formhilf te 17 
Zweite Formhaifte 18 
Formachse 19 
Formsegmente 20 

Auswurfemrichtung21 20 

Auswurfzylinder 21' 

Formraum22 

Anschlagstange 23 

Druckstange24 

Druckstempel25 25 

Nutkerae26 

Trennsteg 27 

Oberstand27' 

Anlagefiachenabschnitt 28 (Kontaktberetch) 
Auskehlung29 30 

PatentanspiUche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Laufers fur ei« 
nen Elektromotor mit einem aus einer Anzahl von 35 
Ankerblechen zusammengesetzten Anker, mit ei- 
ner Anzahl von Ankernuten, wobei im Rahmen ei- 
nes Kunststoffspritzvorganges an einander gegen- 
uberliegenden Stimflachen des Ankers zwei zuein- 
ander koaxiale Decklagen ausgebildet werden, wo- 40 
bei die Breite von zwischen den Nuten gebildeten 
Stegen breiter ist als die Breite der Stege der An- 
kerbleche» dadurch gekennzeichnet^ daB die An- 
kernuten raumlich gekrummt und schrag zur 
Langsachse des Ankers verlauf en, und die Deckla- 45 
gen zueinander winkelversetzt ausgebildet werden, 
und daB an radialen Seitenfldchen der gekrOmmten 
Ankernuten cine isolierende Lage durch Umsprit- 
zen eines in jeder Nut angeordneten raumlich ge- 
wundenen Nutkemes gebildet wird, derart, daB die 50 
radialen Seitenflachen der Ankernuten mit einer 
Kunststoffschicht Uberzogen sind, welche in die an 
den stUTiseitigen Endbereichen des Ankers gebilde- 
ten zueinander versetzten Decklagen iibergeht 
Z Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB im Rahmen des Kunststoffspritzvor- 
ganges die Ankerbleche uber einen hierbei ausge- 
bildeten Kernabschnitt mit einer Welle starr ver- 
bunden werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- eo 
kennzeichnet, daB die einzelnen Ankerblechlagen 
wahrend des Umspritzens durch Inkontakttreten 
mit wenigstens einem an einem Nutkem ausgebil- 
deten raumlich schrSg zur Wellenachse verlaufen- 
den Anlageabschnitt positioniert werden. 65 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Rahmen eines 
nachfolgenden Entformungsschrittes die raumlich 



gewundenen Nutkeme und der Laufer durch 
axiales Verschieben und gleichzeitiges Drehen der 
Nutkeme relativ zur Wellenachse des Laufers ge- 
trennt werden. 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Trennen des An- 
kers von den Nutkemen unter Einleitung eines zwi- 
schen den Nutkemen und der Motorwelle wirksa- 
men Drehmomentes in einem Endabschnitt der 
Motorwelle erfolgt 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der umspritzte Anker 
unter gleichzeitiger Drehung desselben von den 
Nutkemen abgezogen wird. 

7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Nutkeme unter 
gleichzeitiger Drehung relativ zur Motorwelle aus 
dem Anker ausgezogen werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Teil der Kerae in 
eine erste Richtung und der verbleibende Teil der 
Nutkeme m eine entgegengesetzte Richtung aus 
dem umspritzten Anker herausgezogen wird 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ankerbleche im 
Inneren der Spritzform relativ zur Motorwelle fein- 
positioniert werden, wobei die exakte Winkelposi- 
tion der Ankerbleche uber eine Anschlagflache 
festgelegt wird, welche mit einer radialen Spaltsei- 
tenwandung des Ankers in BerOhrungskontdct tritt 

10. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Feinpositionie- 
mng der Ankerbleche durch zwei, einander bezOg- 
lich der Wellenachse diametral gegenOberliegende 
AnschlagflSchen erfolgt 

1 1. Vorrichtung zur Herstellung eines LSufers (1) 
fur einen Elektromotor mit einem aus einer Anzahl 
von Ankerblechen (2) zusammengesetzten Anker 
(5) mit einer Anzahl von Nuten (10), wobei die Vor- 
richtung eine erste Formhalfte (17), und eine zweite 
Formhalfte (18) aufweist, welche gemeinsam in eine 
SchlieBposition bringbar sind, zur Definition eines 
zur Aufiiahme des Ankers (5) vorgesehenen Form- 
raums (22), dadurch gekennzeichnet, daB die Vor- 
riditung eine der Anzahl der Nuten (10) entspre- 
chende Zahl von raumlich gewundenen Nutkemen 
(26) aufweist, welche derart bemessen smd, daB 
zwischen den Nutkemen (26) und Stegen (15) der 
Ankerbleche jeweils ein zum Verfullen mit einem 
Kunststoffmaterial vorgesehener Zwischenraum 
verbleibt, welcher mit einem an beiden Stirnseiten 
des Ankers (5) in der jeweiligen Formhalfte (17,18) 
ausgebildeten Deddagenfonnraum in Verbindung 
steht 

12. Vorrichtimg nach Anspmch 11. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB wenigstens an einem der Nut- 
keme (26) ein raumlich gewundener Anlagefia- 
chenabschnitt (28) ausgebHdet ist zur Positionie- 
rung der Ankerbleche (2) relativ zu einer Motor- 
weUe(3]L 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1 1 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Drehauswurfvorrichtung 
(21) vorgesehen ist zum Auswerfen des Ankers (5) 
aus dem Fonnraum (22) bei gleichzeitiger Drehung 
des Ankers (5). 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 
13, dadurch gekennzeichnet, daB die raumlich ge- 
wundenen Nutkeme (26) mit einer Formhalfte (17) 
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verbunden sind, und daB diese Formhalfte (17) mit 
einem Auswuitcylinder (210 versehen ist, welcher 
koaxial zur Fonnachse (19) angeordnet ist und ei- 
nen Aufnahmeabschnitt aufweist zur Aufnahme ei- 
nes Endabschnittes der Motorwelle (3) in zentrier- 5 
ter Weise, wobei der Auswurfzylinder {2V) mit ei- 
nem Torsionsantrieb gekoppelt ist, zur zwangswei- 
sen Drehung des Auswurfzylinders (21') wihrend . 
desAuswerfens. 

15. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 11 bis 10 

14, dadurch gekennzeichnet, daB der Auswurfzylin- 
der (21') mit der Motorwelle (3) drehfest in Eingriff 
bringbar ist 

16. Vorrichtung nach einem der AnsprQciie 11 bis 

15, dadurch gekennzeichnet, daB im Inneren des 15 
Auswurfzylinders (210 Anschlagstange (23) 
vorgesehen ist zur Festlegung der Axialposition 
der Motorwelle (3) in dem Formraum (22). 

17. Vorrichtung nach mindestens einem der An- 
sprUche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB ei- 20 
ne AnpreBeinrichtung vorgesehen ist zum DrSLngen 
der Motorwelle (3) gegen die Anschlagstange (23). 

18. Vorrichtung nach wenigstens einem der An- 
spruche 1 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB der 
zur Aufnahme des Ankers (5) vorgesehene, zylin- 25 
drische Formraum (22) aus einer Anzahl von Form- 
segmenten (20) gebildet ist, wobei die Formseg- 
mente (20) relativ zur Fonnachse (19) in radialer 
Richtung bewegbar sind. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 30 

18, dadurch gekennzeichnet, daB in der der An- 
schlagstange (23) zugeordneten ersten Formhalfte 
(17) eine Anzahl von Anschlag-VorsprOngen ange- 
ordnet ist, derart, daB die Position des an der An- 
schlagstange (23) anliegenden Endes der Motor- 35 
welle (3) relativ zu jenem, diesem Ende zugewand- 
ten Ankerblech (2) iiber die mit dem Ankerblech in 
Beriihnmgskontakt tretenden Vorsprfinge und die 
mit der Motorwelle (3) in Berfihrungskontakt tre- 
tende Anschlagstange (23) festgelegt ist 40 

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 1 bis 

19, dadurch gekennzeichnet, daB der, in der zwelten 
Formhalfte (18) vorgesehene Decklagenformab- 
schnitt einen AnkerlSngenkompensationsraum bil- 
det zur Kompensation der L^ge des Anker-Blech- 45 
stapels vennittels der Schichtdicke der Decklage. 

21. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 11 bis 

20, dadurch gekennzeichnet, daB in die zur Ungen- 
kompensation des Ankerblechstapels vorgesehene 
Decklage eine Anzahl von Vorsprungen hineinragt 50 
zur Sicherung einer Mindestschichtstarke der 
Decklage. 

2Z Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 1 bis 

21, dadurch gekennzeichnet, daB die Zufuhr des 
Kunststoffmateriais auf der Seite des zur Langen- 55 
kompensation vorgesehenen Formraumes erfolgt 

23. Vorrichtung nach mindestens einem der An- 
spriiche 1 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet daB der 
Auswurfzylinder (21) iiber eine Ajizahl Vorspriinge 
die stimseitige Decklage (6) durchsetzt und fiber 60 
diese Vorspriinge mit dem entsprechenden stimsei- 
tigen Ankerblech (2) in BerBhningskontakt steht 

24. Vorrichtung nach mindestens einem der An- 
spriiche 1 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet daB zu- 
satzlich zu den an dem Auswurfeylinder (21') vor- 65 
gesehenen Vorsprflngen eine Anzahl von Feinposi- 
tioniervorsprilngen vorgesehen ist welche mit der 
ersten Formh^te (17) starr verbunden sind. 



25. L&ufer fur emen Elektromotor, mit einem aus 
einer Mehrzahl von Ankerblechen gebildeten An- 
ker, der eine Mehrzahl von Ankemuten zur Auf- 
nahme elektrischen Wicklungsraateriales aufweist 
und stimseitig sowie in den Ankemuten (10) mit 
einer isolierenden Lage versehen ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ankemuten (10) r^umlich ge- 
krQmmt und schrflg zur Langsachse des Ankers 
verlaufen und die stimseitigen isolierenden Lagen 
(6, 7) zueinander winkelversetzt ausgebildet sind, 
und daB an radialen SeitenflSchen der Ankemuten 
(10) die isolierende Lage durch Umspritzen von 
raumlich gewundenen, die Ankemuten (10) weitge- 
hend ausfuJlenden Nutkemen (26, 26a, 26b) ausge- 
bildet ist 

26. L^ufer nach Anspmch 25, dadurch gekennzeich- 
net daB die in den Ankemuten gebildete isolieren- 
de Lage mtegral mit den stimseitigen isolierenden 
Lagen ausgebildet ist 

27. Laufer nach Anspmch 25 oder 26, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der L&ufer (1) in einem zwischen 
Ankerstegen (15) des Laufers (1) gebildeten Spalt- 
bereich (14) einen Zentrierabschnitt aufweist und 

. daB die Ankerbleche Ober diesen Zentrierabschnitt 
zentriert sind 
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